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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Fertigen eines Gussteils

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest einem
fluidfihrenden Kanal zur Kihlung einer Brennkraft-
maschine mit einem ersten, zweiten und dritten Kern
10,12,14 aus einem temperaturfesten, aus dem
fertigen Gussteil wieder entfernbaren Material. Der
erste Kern 10 ist auf einer Grundplatte 16 angeord-
net. Der zweite Kern 12 ist in einer Offnung des
ersten Kerns 10 eingelegt und der dritte Kern 14 mit
dem ersten Kern 10 gefugt, wobei eine Fugeverbin-
dung des dritten Kerns 14 mit dem ersten Kern 10
den dritten Kern 14 in Quer- und Hochrichtung des
ersten Kerns 10 fixiert. Die vorliegende Erfindung
betrifft des Weiteren ein entsprechendes Verfahren
zum Fertigen eines Gussteils.
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Zusammenfassung

5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit zu-
mindest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kithlung einer Brennkraftmaschine mit einem ers-
ten, zweiten und dritten Kern 10, 12, 14 aus einem temperaturfesten, aus dem fertigen
Gussteil wieder entfernbaren Material. Der erste Kern 10 ist auf einer Grundplatte 16
angeordnet. Der zweite Kern 12 ist in einer Offnung des ersten Kerns 10 eingelegt und

10 der dritte Kern 14 mit dem ersten Kern 10 gefiigt, wobei eine Fiigeverbindung des dritten
Kerns 14 mit dem ersten Kern 10 den dritten Kern 14 in Quer- und Hochrichtung des
ersten Kerns 10 fixiert. Die vorliegende Erfindung betrifft des Weiteren ein entsprechen-

des Verfahren zum Fertigen eines Gussteils.

15 (Fig. 2)
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Vorrichtung und Verfahren zum Fertigen eines Gussteils

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Fertigen eines
Gussteils mit zumindest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kihlung einer Brennkraftmaschi-

ne.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE 9315991 Ul ist es bekannt, dass zum Herstel-
len von Hohirdumen, wie z.B. fluidfiihrende Kanale, in Gussteilen {iblicherweise Sandkerne
benétigt werden. Dabei ist .es haufig erforderlich, mehrere Sandkerne zu einem soge-
nannten Kempaket zusammenzumontieren. Dabei miissen die einzelnen Keme beim Mon-
tagevorgang oder nach Beendigung des Montagevorgangs bis nach dem Einlegen in die

GieBiform kraftschliissig zusammengehalten werden.

Bei einem zweiteiligen Einlegekern herkommlicher Bauart muss der obere Kern zum Nie-
derhalten mit dem unteren Kemn verklebt werden oder der obere Kern wird durch die au-
Benliegende Kokille bzw. einen Olkern niedergehatten. Damit kann der obere Kern zwar
prozesssicher in Position gehalten werden, jedoch ist ein erheblicher Zusatzaufwand in

Form von Kernlagern oder zusatzlicher Kernstopfen notwendig.

Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vorfiegenden Erfindung, eine verbesserte Vor-
richtung und ein verbessertes Verfahren zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest ei
nem fluidfiihrenden Kanal zur Kiihlung einer Brennkraftmaschine vorzusehen, welche eine

einfache und sichere Befestigung der Kerne ermdglichen,

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 8 geldst.

Die Erfindung schafft demnach eine Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit zumin-
dest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kiihlung einer Brennkraftmaschine. Die Vorrichtung

weist einen ersten, zweiten und dritten Kern aus einem temperaturfesten, aus dem fertr
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gen Gussteil wieder entfernbaren Material auf. Der erste und zweite Kern konnen Be-
standteile eines zweiteiligen Wassermantels sein, wahrend der dritte Kern ein Auslasska-
nal darstellen kann. Der erste Kern ist auf einer Grundplatte angeordnet. Der zweite Kern
ist in eine Offnung des ersten Kerns eingelegt. Der dritte Kern ist mit dem ersten Kern
gefiigt, wobei eine Fiigeverbindung des dritten Kerns mit dem ersten Kern den dritten
Kern in Quer- und Hochrichtung des ersten Kerns fixiert. Speziell die Fixierung des dritten
Kerns in Hochrichtung des ersten Kerns gewdhrleistet, dass der dritte Kern bei einem
GieBverfahren, vorzugsweise einem SandgieBen des zu fertigenden Gussteils, sicher in
Position gehalten wird. Die Erfindung kann sowohl fiir Sand- als auch fiir Kokillenguss ein-

gesetzt werden.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Fiigeverbindung des dritten Kerns mit dem ersten
Kern derart ausgebildet ist, dass ein Verbindungsabschnitt des dritten Kerns in einen Fiih-
rungsabschnitt des ersten Kems einfiigbar ist. Das Vorsehen des in den Fiihrungsab-
schnitt des ersten Kerns eiﬁi‘ﬁéﬁgfé_n_ Vé_r_f)'ihdﬁhg'sabséhnitt's des dritten Kerns ermdglicht
eine einfache Montage der Kerne. Dariiber hinaus kénnen die Kerne sicher aneinander

befestigt werden und weisen eine formschiiissige Verbindung auf.

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Fligever-
bindung des dritten Kers mit dem ersten Kern als Gieitfihrung, insbesondere als
Schwalbenschwanzfihrung ausgebildet ist. Das Vorsehen der Gleitfithrung ermdéglicht ein
einfaches Einfiigen des Verbindungsabschnitts des dritten Kerns in den Fiihrungsab-
schnitt des ersten Kerns. Dariiber hinaus kann die Gleitfiihrung mit einem vorbestimmten

Widerstand bzw. einer vorbestimmten Gleitreibung ausgebildet sein.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass der dritte Kern an
einem Tiefenanschlag des ersten Kerns verklebbar ist. Dies bietet zusatzlich zu dem Vor-
sehen des Filhrungsabschnitts eine weitere Befestigungsméglichkeit des dritten Kerns an

dem ersten Kern.
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GemaB einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die Fiige-
verbindung des dritten Kerns mit dem ersten Kern den dritten Kern zusétzlich in Langs-
richtung des ersten Kerns fixiert. Somit ist der dritte Kern mit dem ersten Kern derart
verbunden, dass der dritte Kern in sémtlichen Bewegungsachsen fixiert ist. Das Vorsehen
der Fiihrung bzw. des Fiihrungsabschnitts des ersten Kerns zum Einfiigen des Verbin-
dungsabschnitts des dritten Kerns ermdglicht das Fixieren des dritten Kerns in zwei Be-
wegungsachsen, insbesondere der Quer- und Hochrichtung des ersten Kerns. Das Vorse-
hen des verklebbaren Tiefenanschlags oder einer vorgegebenen Gleitreibung der Gleitfiih-
rung fixieren den dritten Kern zusétzlich in der dritten Bewegungsachse, insbesondere in
Langsrichtung des ersten Kerns. Alternativ kann ebenfalls eine Fixierung des dritten Kems
durch Vorsehen einer Zapfenverbindung des dritten Kerns mit beispielsweise einem OF

kern bereitgestellt werden.

GemaB einem weiteren bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der Fiih-
rungsabschnitt des ersten Kems und der Verbindungsabschnitt des dritten Kerns in ef-
nem vorbestimmten Winkel, vorzugsweise zwischen 5° und 45°, insbesondere vorzugs-
weise zwischen 10° und 30° zur Horizontalen angeordnet ist. Durch Vorsehen einer Ner-
gung des ersten Kerns im Bereich des Fiihrungsabschnitts und demzufoige einem Einfii-
gen des Verbindungsabschnitts des dritteh Kerns entlang der Neigung des ersten Kerns
kann ebenfalls gewahrleistet werden, dass der dritte Kern entlang einer Einfiigerichtung,

d.h. in Langsrichtung des ersten Kerns, fixiert ist.

Vorzugsweise ist ferner vorgesehen, dass der erste Kern als Unterschale, der zweite
Kern als Auslasskanalkern und der dritte Kern als Oberschale ausgebildet sind. Die Ker-

ne, welche vorzugsweise als Sandkerne ausgebildet sind, konnen nach dem GieBverfah-

ren entfernt werden.

Die Erfindung schafft des Weiteren ein Verfahren zum Fertigen eines Gussteils mit zumin-
dest einem fluidfihrenden Kanal zur Kiihlung einer Brennkraftmaschine. Das Verfahren

umfasst ein Herstellen eines ersten, zweiten und dritten Kerns aus einem temperaturfes-
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ten, aus dem fertigen Gussteil wieder entfernbaren Material. Das Verfahren umfasst des
Weiteren ein Anordnen des ersten Kerns auf einer Grundplatte, ein Einlegen des zweiten
Kerns in eine Offnung des ersten Kerns und ein Fiigen des dritten Kerns mit dem ersten
Kern, wobei eine Fiigeverbindung des dritten Kerns mit dem ersten Kern den dritten Kern
5 in Quer- und Hochrichtung des ersten Kerns fixiert. Das Verfahren umfasst iberdies ein
GieBen des Gussteils mit einem fliissigen Material und ein Entfernen des ersten, zweiten
und dritten Kerns aus dem Gussteil. Speziell die Fixierung des dritten Kerns in Hochrich-
tung des ersten Kerns gewahrleistet, dass der dritte Kern bei einem GieBverfahren, vor-
zugsweise einem SandgieBen oder KokillengieBen des zu fertigenden Gussteils, sicher in

10 Position gehalten wird.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass ein Verbindungsabschnitt des dritten Kerns in einen
Fiihrungsabschnitt des ersten Kerns eingefiigt wird. Das Vorsehen des in den Fiihrungs-
abschnitt des ersten Kerns einfligbaren Verbindungsabschnitts des dritten Kerns ermdg-

15 licht eine einfache Montage der Kerne. Dariiber hinaus kénnen die Kerne sicher anginan-

der befestigt werden und eine formschliissige Verbindung aufweisen.

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der dritte
Kern mit dem ersten Kern mittels einer Gleitfihrung, insbesondere einer Schwalben
20 schwanzfilhrung gefiigt wird. Das Vorsehen der Gleitfiihrung erméglicht ein einfaches
Einfiigen des Verbindungsabschnitts des dritten Kerns in den Fihrungsabschnitt des ers-
ten Kerns. Dariiber hinaus kann die Gleitfilhrung mit einem vorbestimmten Widerstand

bzw. einer vorbestimmten Gleitreibung ausgebildet sein.

25 Gemah einem weiteren bevorzugten Ausfithrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der dritte
Kern an einem Tiefenanschlag des ersten Kerns verklebt wird. Dies bietet zusatzlich zu

dem Vorsehen des Fihrungsabschnitts eine weitere Befestigungsmoglichkeit des dritten

Kerns an dem ersten Kern.
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GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Fligeverbin-
dung des dritten Kerns mit dem ersten Kern den dritten Kern zusatzlich in Langsrichtung
des ersten Kemns fixiert. Somit ist der dritte Kern mit dem ersten Kern derart verbunden,
dass der dritte Kern in samtlichen Bewegungsachsen fixiert ist. Das Vorsehen der Fiih-
5 rung bzw. des Fiihrungsabschnitts des ersten Kerns zum Einfligen des Verbindungsab-
schnitts des dritten Kerns ermdglicht das Fixieren des dritten Kemns in zwei Bewegungs-
achsen, insbesondere der Quer- und Hochrichtung des ersten Kerns. Das Vorsehen des
verklebbaren Tiefenanschlags oder einer vorgegebenen Gleitreibung der Gleitfiihrung fi-
xieren den dritten Kern zusatzlich in der dritten Bewegungsachse, insbesondere in Langs-

10 richtung des ersten Kerns.

GemaB einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der erste
Kern und der dritte Kern, insbesondere an einem Verbindungsabschnitt des ersten Kerns
und einem Fiihrungsabschnitt des dritten Kerns in einem vorbestimmten Winkel, vorzugs-
15 weise zwischen 5° und 45°, insbesondere vorzugsweise zwischen 10° und 30°, zur Hori-
zontalen angeordnet werden. Durch Vorsehen einer Neigung des ersten Kerns im Bereich
des Fiihrungsabschnitts und demzufoige einem Einfligen des Verbindungsabschnitts des
dritten Kerns entlang der Neigung des ersten Kerns kann ebenfalls gewahrleistet werden,
dass der dritte Kern entlang einer Einfligerichtung, d.h. in L&ngsrichtung des ersten
20 Kemns, fixiert ist. Alternativ kann ebenfalls eine Fixierung des dritten Kerns durch Vorse-
hen einer Zapfenverbindung des dritten Kerns mit beispielsweise einem Olkern bereitge-

stellt werden.

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der erste
25 Kern als Unterschale, der zweite Kern als Auslasskanalkern und der dritte Kern als Ober-
schale ausgebildet sind. Die Kerne, welche vorzugsweise als Sandkerne ausgebildet sind,

konnen nach dem GieBverfahren entfernt werden.
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GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das Gussteil
durch ein Sandgussverfahren gefertigt wird. Die jeweiligen Kerne sind nach Abschluss

des Gussverfahrens somit entfernbar.

5 Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Figuren der Zeichnungen dargestellt und

in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Es illustrieren:

10 Fig. la eine schematische Darstellung eines Fertigungsfortschritts einer Vorrich-
tung zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem bevorzugten Ausfihrungs-

beispiel;

Fig. 1b eine schematische Darstellung des Fertigungsfortschritts der Vorrichtung
15 zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem bevoﬁugten Ausfﬁﬁﬁhééﬁéi— -

spiel;

Fig. 1c eine schematische Darstellung des Fertigungsfortschritts der Vorrichtung
zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem bevorzugten Ausfihrungsbei-

20 spiel;

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Vorrichtung zum Fertigen eines
Gussteils gemaB einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel;

25 Fig. 3 eine schematische Darstellung der Vorrichtung zum Fertigen eines
Gussteils gemaB einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel;

Fig. 4 eine Seitenansicht der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils gemaf

einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel;

30
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Fig. 5 eine schematische Darstelfung einer Vorrichtung zum Niederhalten der
Oberschale der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem be-

vorzugten Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Niederhalten der
Oberschale der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispiel; und

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Niederhalten der
Oberschale der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils gemaB einem be-

vorzugten Ausfihrungsbeispiel.

Fig. 1a zeigt eine schematische Darstellung eines Fertigungsfortschritts der Vorrichtung
zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest einem fluidfithrenden Kanal zur Kiihlung einer
Brennkraftmaschine. Die Vorrichtung gemaB Fig. 1a weist einen ersten Kern 10 und einen
zweiten Kern 12 aus einem temperaturfesten, aus dem fertigen Gussteil wieder entfern-
baren Material auf. Der erste Kern 10 ist als Unterschale ausgebildet und liegt auf einer
mit Brennraumeinsatzen 16a ausgebildeten Stahi-Grundplatte 16 auf. Die Unterschale 10
weist des Weiteren einen Fithrungsabschnitt 10a auf. Der Fiihrungsabschnitt 10a ist im
Bereich einer im Wesentlichen als Halbzylinder ausgebildeten Wandung der Unterschale
10 ausgebildét. Der Fiihrungsabschnitt 10a erstreckt sich entlang einer Langsrichtung
des in Form eines im Wesentlichen als Halbzylinder ausgebildeten Abschnitts der Unter-
schale 10 und ist beidseitig, d.h. in Umfangsrichtung des im Wesentlichen halbzylindrisch

ausgebildeten Abschnitts an jeweiligen distalen Enden ausgebildet.

Der zweite Kern 12 ist als Auslasskanalkern ausgebildet. Der Auslasskanalkern 12 ist in
einer Offnung der Unterschale 10 eingelegt und erstreckt sich von der StahkGrundplatte
16 bis zu einem in Fig. 1a dargesteilten linken distalen Bereich der Unterschale 10.
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Fig. 1b zeigt den Fertigungsfortschritt der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit
zumindest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kiihlung der Brennkraftmaschine. In Fig. 1b ist
zusatzlich ein dritter Kern 14 gezeigt. Der dritte Kern 14 ist als Oberschale der Vorrich-
tung zum Fertigen eines Gussteils ausgebildet. Die Oberschale 14 weist in einem in Fig.
1b gezeigten unteren Bereich einen Verbindungsabschnitt 14a auf. Die Oberschale 14 ist
im Wesentlichen in Form eines Halbzylinders ausgebildet und weist sowohl in Langs- als
auch in Querrichtung eine Mehrzahl von Ausschnitten auf. Der Verbindungsabschnitt 14a
der Oberschale 14 ist derart ausgebildet, dass dieser in den Fithrungsabschnitt 10a der

Unterschale 10 einfigbar ist.

Fig. 1¢ zeigt den Fertigungsfortschritt der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit
zumindest einem fluidfihrenden Kanal zur Kihlung einer Brennkraftmaschine. Neben der
Unterschale 10, des Auslasskanalkerns 12 und der Oberschale 14 der Vorrichtung zum
Fertigen eines Gussteils ist des Weiteren ein Einlasskanalkern 15 gezeigt. Der Einlasska-
nalkern 15 ist in eii;er_ﬁffnung der Unterschale 10 eingelegt und erstreckt sich von der

Stahl-Grundplatte 16 bis zu einem in Fig. 1¢ rechten distalen Ende der Unterschale 10.

Die Oberschale 14 ist in Fig. I¢ im montierten Zustand gezeigt. Der Verbindungsab-
schnitt 14a der Oberschale 14 ist in den Fihrungsabschnitt 10a der Unterschale einge-
fligt. Die Oberschale 14 erstreckt sich in Einfiigerichtung bis zu einem Tiefenanschlag
18a der Unterschale 10 zwischen einem distalen Ende der Oberschale 14 und einem zur
Oberschale 14 im Wesentlichen senkrecht angeordneten Abschnitt der Unterschale 10.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils
mit zumindest einem fluidfilhrenden Kanal zur Kithfung der Brennkraftmaschine. Fig. 2
zeigt die Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils gemaB Fig. 1c in einer vergrofBerten
perspektivischen Ansicht, Der Tiefenanschlag 18a des distalen Endes der Oberschale 14
an der Unterschale 10 ist hierbei verklebbar. Die Fiigeverbindung der Oberschale 14 mit
der Unterschale 10 an dem Tiefenanschlag 18a kann die Oberschale 14 dadurch in

Langsrichtung der Unterschale 10 fixieren.
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Der Fithrungsabschnitt 10a der Unterschale 10 und der Verbindungsabschnitt 14a der
Oberschale 14 sind in einem Winkel von etwa 10° bis 30° zur Horizontalen angeordnet.
Die Anordnung der Oberschale 14 im montierten Zustand in einem Winkel zwischen 10°
und 30° zur Horizontalen ermoglicht ebenfalls, dass die Oberschale 14 in einer Einfiige-
position an dem Tiefenanschlag 18a positioniert bleibt und verhindert somit eine unge-

wollte axiale Verschiebung der Oberschale 14 im bereits montierten Zustand.

Fig. 3 ist eine schematische Darstellung der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit
zumindest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kihlung der Brennkraftmaschine. Der Tiefen
anschlag 18a, 18b der Oberschale 14 an der Unterschale 10 ist in der Darstellung ge-
maf Fig. 3 in Querrichtung der Oberschale 14 in jeweils distalen auBeren Bereichen der
Oberschale 14 angeordnet. Die in der Oberschale 14 ausgebildeten Ausschnitte sind
derart angeordnet, dass die Oberschale 14 an dem Tiefenanschlag 18a, dem Tiefenan-

schlag 18b sowie in einem mittigen Bereich der Oberschale 14 jeweil.s einen in Langs-

richtung verlaufenden Vorsprung aufweist. Alternativ zu dem an 3uBeren distalen Ab-
schnitten der Oberschale 14 ausgebildeten Tiefenanschlag 18a, 18b kann der Tiefenan-
schlag ebenfalls in dem mittigen Bereich der Oberschale 14 ausgebildet sein.

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteifls mit zumin-
dest einem fluidfihrenden Kanal zur Kiihlung der Brennkraftmaschine. Der Verbindungs-
abschnitt 14a der Oberschale 14 und der Fiihrungsabschnitt 10a der Unterschale 10
wirken als Gleitfilhrung. Die Fiihrung der Oberschale 14 ist aufgrund einer hinterschnitti-
gen Kernmarke der Oberschale 14 im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Schwalben-

schwanzfithrung ausgebildet.

Die Unterschale 10 und die Oberschaie 14 weisen in Umfangsrichtung einen konstanten
Abstand bzw. Offset zu dem Auslasskanalkern 12 auf. Das fertiggestelite Gussteil bzw.
der fertiggestellte Wassermantel sorgt somit fiir eine effiziente Kiihlung eines Auslasska-

nals und vermeidet ein Mehrgewicht aufgrund von unterschiedlichem Offset.
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Fig. 5 ist eine Darsteliung der Oberschale 14 der Vorrichtung zum Fertigen eines
Gussteils mit zumindest einem fluidfiihrenden Kanal zur Kiihlung der Brennkraftmaschine.
Die Oberschale 14 weist einen sich von einer Gberfliche der Oberschale 14 im Wesentli
chen vertikal erstreckenden Zapfen 17 auf. Der Zapfen 17 ist in einer Offnung 19a eines
Oikerns 19 eingefiigt. Der Olkern 19 dient neben der axialen Filhrung der Oberschale 14
relativ zu der Unterschale 10 als zusétzliche Fixierung der Oberschale 14. Die Fixierung

der Oberschaie 14 erfolgt in allen Bewegungsrichtungen.

Die Fixierung der Oberschale 14 durch den Olkern 19 kann alternativ zu der Verklebung
des in Fig. 3 gezeigten Tiefenanschiags 18a, 18b gewahit werden.

Fig. & zeigt die Oberschale 14 der Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteits mit zumin-
dest einem fluidfihrenden Kanal zur Kithlung der Brennkraftmaschine. Die Cberschale 14
ist derart ausgebildet, dass diese einen Zapfenabschnitt 20 aufweist. Der Zapfenab-
schnitt 20 erstreckt sich im Wesentlichen vertikal von einer Oberfliche der Oberschale
14 und geht in einen Zapfenabschnitt 19b des Olkerns 19 iiber. Der Olkern 19 ist ausge-
bildet, die Oberschale 14 wahrend des Fertigungsverfahrens zum Fertigen des Gussteils

zu fixieren bzw. niederzuhaiten.

Fig. 7 zeigt eine Darstellung der Oberschale 14 der Vorrichtung zum Fertigen eines
Gussteils mit zumindest einem fluidfilhrenden Kanal zur Kilhlung der Brennkraftmaschine.
Die Oberschale 14 weist eine Offnung 14b auf, in welcher ein Zapfen 19¢ des Olkerns 19
eingefligt ist. Der Zapfen 19¢ dient wie auch der Zapfen 17 gemaB Fig. 5 der Fixierung
bzw. dem Niederhalten der Oberschale 14 durch den Olkern 19 wihrend des Fertigungs-

verfahrens zum Fertigen des Gussteils.

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Im Rahmen des
Schutzumfanges kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung bzw. das erfindungsgemaBe
Verfahren zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest einem fluidfiihrenden Kanal zur
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Kiihlung der Brennkraftmaschine vielmehr auch eine andere als die oben konkret be-
schriebenen Ausgestaltungsformen annehmen.

Die Vorrichtung zum Fertigen des Gussteils kann insbesondere eine andersartige Einrich-
5 tung zur Fixierung der Oberschale 14 an der Unterschale 10 aufweisen. Die Fithrung kann
beispielsweise ein beliebiges Profil aufweisen. Alternativ kann die Fiihrung z.B. in Hoch-
richtung der zv verbindenden Bauteile vorgesehen sein, sodass die Oberschale 14 verti
kal in die Unterschale einfiigt wird, wobei eine vertikale Fixierung der Oberschale bei-
spielsweise durch einen Fithrungswiderstand einstellbar sein kann.
10
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest

einem flvidfihrenden Kanal zur Kiihiung einer Brennkrafimaschine, mit einem ers-
ten, zweiten und dritten Kern (10, 12, 14) aus einem temperaturfesten, aus dem
fertigen Gussteil wieder entfernbaren Material, wobei der erste Kern (10) auf einer
Grundplatte (16) angeordnet, der zweite Kern (12) in eine Offnung des ersten
Kerns (10) eingelegt und der dritte Kern (14) mit dem ersten Kern (10) gefiigt ist,
und wobei eine Fiigeverbindung des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern (10)
den dritten Kern (14) in Quer- und Hochrichtung des ersten Kerns (10) fixiert,

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fligeverbindung
des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern {10) derart ausgebildet ist, dass ein
Verbindungsabschnitt (14a) des dritten Kerns (14)7 in einen Fiihrungsabschnitt
(10a) des ersten Kerns (10) einfiigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiigever-
bindung des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern (10) als Gleitfiihrung, insbe-
sondere als Schwalbenschwanzfiihrung, ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der dritte Kern {14) an einem Tiefenanschlag (18a, 18b) des ersten Kerns

(10} verkiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fligeverbindung des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern (10) den dritten Kern
{14) zusatzlich in Langsrichtung des ersten Kerns (10) fixiert.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fithrungsabschnitt {(10a) des ersten Kerns (10) und der Verbindungsab-
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schnitt {14a) des dritten Kerns (14) in einem vorbestimmten Winkel, vorzugsweise

zwischen 5° und 45°, insbesondere vorzugsweise zwischen 10° und 30° zur Hori-

zontalen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Kern (10) als Unterschale, der zweite Kern (12) als Auslasskanal-

kern und der dritte Kern {14) ais Oberschale ausgebildet sind.

Verfahren zum Fertigen eines Gussteils mit zumindest

einem fluidfiihrenden Kanal zur Kiihlung einer Brennkraftmaschine, mit den folgen
den Verfahrensschritten:

Herstellen eines ersten, zweiten und dritten Kerns (10, 12, 14} aus einem tempe-
raturfesten, aus dem fertigen Gussteil wieder entfernbaren Material;

Anordnen des ersten Kerns (10) auf einer Grundplatte (16);

Einlegen des zweiten Kerns (12) in eine Offnung des ersten Kerns (10);

Fiigen des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern, wobei eine Fiigeverbindung des
dritten Kems (14) mit dem ersten Kern den dritten Kern (14) in Quer- und Hoch-
richtung des ersten Kerns (10) fixiert;

GieBen des Gussteils mit einem fliissigen Material; und

Entfernen des ersten, zweiten und dritten Kerns (10, 12, 14) aus dem Gussteil.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet dass ein Verbindungsab-
schnitt (14a) des dritten Kerns (14) in einen Fiihrungsabschnitt (10a) des ersten

Kerns (10) eingefiigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
dritte Kern (14) mit dem ersten Kern (10) mittels einer Gleitfithrung, insbesondere

einer Schwalbenschwanzfiihrung, gefiigt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
dritte Kern (14) an einem Tiefenanschlag (18a, 18b) des ersten Kerns (10) ver-
kiebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fiigeverbindung des dritten Kerns (14) mit dem ersten Kern den dritten Kern (14)

zusatzlich in Hochrichtung des ersten Kerns (10) fixiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Kern {10) und der dritte Kern (14), insbesondere an einem Verbindungsab-
schnitt {10a} des ersten Kerns (10) und einem Fiihrungsabschnitt (14a) des dritten
Kerns (14} in einem vorbestimmten Winkel, vorzugsweise zwischen 5° und 45°,

insbesondere vorzugsweise zwischen 10° und 30° zur Horizontalen angeordnet

werden,

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Kern (10) als Unterschale, der zweite Kern (12) als Auslasskanalkern und der

dritte Kern (14) als Oberschale ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gussteil durch ein Sandgussverfahren oder Kokillengussverfahren gefertigt wird.

Wien, am '30 Aprit 2013 Dr.Ing.h.c.F. Porsche
Aktiengesellschaft

vertreten durch:

Hiupl & Ellmeyer XG
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